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Abstract of DE19924062 

The invention relates to a method and a device 
for producing vehicle wheels having a rim 
consisting of a steel material. A tubular element 
having unifomi wall thickness is used as work 
piece and damped in a flow turning machine. At 
least one profiling roller Is radialty advanced by 
means of which the work piece is radially drawn 
in and a rim profile is formed. In order to reduce 
the mass of the rim, the work piece is clamped in 
a cylindrical rolling arbor before the rim profile is 
formed, the diameter of said arbor con^esponding 
to the inner diameter of the tubular element. The 
wail thickness is reduced in a defined manner in 
given partial areas and the work piece Is axially 
extended by the radial and axial advancement of 
the at least one flow turning roller, whereby areas 
having different wall thickness are produced. The 
profile of the rim is then formed. 
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Abstract (Basic) : DE 19924062 Al 

NOVELTY - The workpiece (10) in the form of a pipe length with 
uniform wall thickness is clamped on a cylindrical rolling mandrel. The 
workpiece wall thickness is reduced in certain regions by radial and 
axial pressure applied by at least one pressure roll (26) , after which 
the wheel rim is formed by the pressure rolling process. 

DETAILED DESCRIPTION - The claimed apparatus is characterized by 
the following facts:- a) at least two pressure rolling units (25) are 
joined into a pressure rolling station (27) ; b) each rolling station is 
provided with single units respectively for delivery and removal of 
workpieces to and from the pressure rolling units of the station. 

USE - For production of vehicle wheels with a steel rim. 

ADVANTAGE - Wheel rims can be produced with a particularly low 
mass. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows the proposed pressure 
rolling station. 
Workpieces (10) 
Pressure rolling units (25) 
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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

@ VerFahren und Vorrichtung zum Druckwalzen 

@ Die Erfindung batrlfft ein Verfahren und efne Vorrich- 
tung zum Horsteilen von Fahrzaugridern mit einer Falge 

aua einem Stahtwarkatoff. Ata WerkstOck wird aln Rohr- 

element mft efnheltlfcher Wandatirko In oina DrOckwalz- 

maachlne eingaspannt und mindaatena efne Profilrolle 

wIrd radiai zugastallt, durch walche daa Warkatflck radial 

efngazogan und aln Felganprofil aingafbrmt wfrd. Zur Re- 

duzlarung der Maaae daa Falganradaa lat vorgaaahan^ 

da& vor dam EInfprmen daa Falgenprofits das Warkstuck 

auf einem zyllndrlschen Walzdom aingeapannt wird, daa- 

aen Durchmessar dam Innendurchmaaaer dea Rohrele- 

mentea antapricht, daB durch radlalaa und axialaa Zuatel* 

len mindaatena ainer DrOckwalzrolla die Wendatfirke dea 

WarkstQckaa In beatfmmtenTellberelchen dafinlartvarrln- 

gert und daa WerkatOck axial galdngt wfrd, wobel Berei- 
■ che unterachledlichar Wandatirken erzeugt werden. An- 
g achliefiend wIrd daa Felganprofil der Felge alngeformt. 
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Mit dieser hohen Materialeinspaj^Bbht eine entspre- 
chende Kosteneiosparung einhec affl^ zu fertigenden 
Die Erfindung betrifft ein Vecfahren zum Herstellen vod Ringea pro Stunde und einem Einsatz der Fertigungsein- 
Fahrzeugrildem mit einer Felge aus einem Stahlwerkstoff, richtung liber 5000 Stunden pro Jahr betrigt die Materialer- 
bei welchem als Werkstiick ein Rohielement mit einbeidi- s spamis SSSOTonnen. Bei einem Freis von gegenw&tig etwa 
cher Wandst^e in eine DiUckwalzmaschine dngespannt DM 800,- pro Tonne betragen die eingesparten Matenalko- 
Nvird und mindestens eine Profilrolle radial zugestellt wird, sten pro Jahr DM 4 464 000,*. 

durch welche das WerkstUck radial eingezogen und ein Fel- In einer bevoizugten Ausgestaltung des erfindungsgemft- 
genprofil eingefonnt winL Ben Veifahrens ist vorgesehen, daB die \Mngening der 

Weiterfain betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum 10 WandstSrke des Wertsttlckes durch Gegenlauf-Drilckwalzen 
DrQckwalzen, insbesondere von Rohrelementen zur Hentel- eingefonnt wird. Bei diesem speziellen Drtlckwalzverfahren 
lung vonFelgen, mit einer Driickwalzeinheit. flieBt das Material des Werkstllckes entgegen der axialen 

Zur Verbesserung der Fahreigenschaften, insbesondeie Zustellrichtung und wird axial gel^gt Gegenllber anderen 
des Schwingungs* und Gerfluschverbaltens, von Fahrzeugen Verfahren, insbesondere dem Gleichlauf-Drtlckwalzen, hat 
wild im Kraftfahrzeugbau eine Reduktion der Masse unge- 15 das Gegenlauf-Drtlckwalzen den \brteil, daB eine besondeis 
fedeiter Fahrzeugteile angestiebt Die Vermindenmg der hohe Kaltverfesdgung eizielbar ist, so daB eine sehr groBe 
Masse insbesondere der Fahrzeugrfider spielt hierbei eine Fesdgkeit des WerkstofTs erreicht wiid. Dies erlaubt die Ein- 
wichtige RoUe. stellung besonders dUnner WandstHrken der Felge, was die 

FahrzeugrSder werden derzeit haupts^blich aus Stahl Masse des Fahizeugrades weiter reduziert. Welter ist vor- 
oder einem Leichtmetall, insbesondere einer Aluminiumle- 20 teilhaft, dafi das RohrstUck einfach am Walzdom befesdgbar 
gierung hergestellt. ist. So ist beispielsweise beim Gleichlauf-DrOckwalzen ein 

Im Vergleich zu Fahizeugradem aus Stahl haben Fahr- am Rohrstlick ausgebildeter Napf erforderlich, dessen Bo- 
zeugr9der aus Leichtmetall den Vsrteil, daB das geringere den mittels Reitstockkraft und Andrflckscheibe auf das &eie 
spezifische Gewicht des Leichtmetalls zu Fahrzeugradra WalzdomendegepreBtwinl. 

mit einer relativ geringen Masse zu fUhren. 25 DarUber hinaus hat das Gegenlaiif-DrOckwalzen den Vsr- 

Aus diesem Grund werden immer b^ufiger Fahizeugr&ier teil, dafi die WeikstOcklSngung nicht vom SupportlSngshub 
aus Leichtmetall eingesetzt. Jedoch hat Stahl ira Hinblick und der WalzdomlMnge bcgrenzt ist Dadurch kann ein Urn- 
aufdengesamteaProduktionsprozeB vonderErzeugungdes bau der Drtickwalzmaschine, z.B. Austauscb des Walz- 
WerkstoSes bis zu seiner Wiederverwertung deutliche Vox- doms zur Hersteliung von Felgen untecschiedlicber Breite, 
telle gegentiber Aluminiumlegierungeii. Ein Einsatz von 30 entfallen, sofem die Felgenbreiten tnnerbalb besdmniter 
FahizBugrfidero aus Stahl ist daher aus fertigungstechni- Grenzen variioen. 

scher, wirtschaftlicher und Okologischer Sicht wQnschens- Bine weitere bevorzugte Ausgestaltung des erfindungsge- 
wert. mMBen Verfahrens sieht vor, dafi zumindest in einem axialen 

Es ist daher erstrebenswert, FahrzeugrMder aus Stahl her- Mittenbereich des Werkstllckes eine Wandstarke eingestellt 
zustellen, welche Shnlich wie LeichtmetaUr9der eine ge- 35 wird, die grbSer ist als die angrenzenderBereiche. Auf diese 
ringe Masse aufweisen. Weise wild in den an den Mittenbereich angrenzenden Bcr 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren reichen die Wandstfirkc des Materials soweit reduziert, daB 
und eine Vorrichtung anzugeben, welche eine Hersteliung bd einer bestimmten erforderlicben Behistbariceit der Felge 
von Fahrzeugrtidem aus einem Stahlwerkstoff nut einer be- eine mOglichst geringe Fdgenmasse eneicht wild. Dagegen 
sonders geringen Masse erlauben. 40 steht in dem Mittenbereich ausreichend Material zur VerfU- 

Die erfindungsgemSBe Lflsung der Aufgabe baut auf dem gung, so daB ein sicheres AnschweiBen einer Radschtissel 
gattungsm^igen Verfahren auf und zeichnet sich dadurch mOglich ist 

aus, dafi vor dem Bnformen des Felgenprofiles das Werk- ffierbei ist es besonders vorteilhaft, wenn der axiale Mil- 
stUck auf einem zylindrischen Walzdom dngespannt wird, tenbereich beim Einformen des Felgenprofiles ractial am 
dessen Durchmesser dem Innendurchmesser des Robrele- 4S ticfsten eingezogen wird und dabei ein Felgenbett mit gros- 
mentes entspricht, daB durch radiales und axiales Zustellen ser Wandst^e gebildet wird. Beim Einziehen ergibt sich im 
mindestens einer DrltekwalzroUe die Wandstari^e des Werk- Mttenbereicb eine VergrdBerung der Wandstlbte des Fel- 
stUckes inbestinuntenlbilbereicbendefiniert veiringertund genbettes, so daB sich RadschUsseln oder Radscheiben in 
das WerkstUck axial gelangt wird, wobei Berdche unter- besonders zuverlSssiger Weise an das Felgenbett anschwd- 
schiedlicher WandstMrken erzeugt werden, und daB anschlie- 50 6en lassen. Einer Oberiiitzung und damit einer Zerstdrung 
fiend das Felgenprofil der Felge eingefonnt wird. der Werkstof&natrix w^hrend des AnschweiBens wird somit 

Ein Grundgedanke der Erfindung liegt darin, daB vor dem besonders gut entgegengewirkt. 
Einformen des Felgenprofiles das Material in denjenigen Dartiber hinaus ist das eine groBe WandstKrke aufwei- 
Bereichen des WerkstUckes reduziert wird, welche zu Fel- sende Felgenbett zur Aufhahme besonders hoher Bela- 
genbereichen geformt werden, in welchen aufgrund einer 55 stungskrtlfte geeignet, die an dieser SteUezwischen Felgen- 
geringeren mechanischen Belastung beim Einsatz der Felge betl und RadschQssel Ubertragen werden. 
eine entsprechend geringere Wand- bzw.MaterialstMdce aus- Eine wdtere bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung 
rdchend ist. sieht voi; daB in jeweils einem Bereich der beiden frden En- 

Auf diese Weise lafit sich dne nahezu optimaie, anforde- den des WerkstUckes dne Wandstarke eingestellt wird, die 
rungsgercchte Materialvertdlung einstellen, welche zu der 60 gr&fier ist als die angrenzender Werkstilckbereiche. Hierbei 
angestrebten Gewicbtsreduktion der Fabrzeugr^er fiilirt. kann vorgesehen sein, dafi der Bereich der beiden frden En- 

Im folgenden Beispiel soil dies verdeuUicht werden: Ein den jeweils zu einem Felgenhorn geformt wird. Auf diese 
mil dem gaitungsgemSfien Verfahren, d. h. bei einheidicher Weise lassen sich FelgenhOmer mit der erforderlicben ho- 
Wandst&rke, gefertigter Felgenring der Gr6fie 6»5" x 15" hat hen mechanischen Belastbarkeit erzeugen, wobei gleichzei- 
eine Masse von 4,2 kg. Dem gegenUber hat ein mit dem er- 6s tig in den an die Felgenhdmer angrenzenden Bereichen eine 
findungsgem^en Verfahren hergestellter gewichtsoptimier- geringere WandstSrke mfiglich ist 
ter Felgenring gleicher Gr5fie eine Masse von 2,96 kg. Dip Eine bevorzugte AusfUhrungsform des erfindungsgemS- 
Massenreduktion betrUgt also 1,24 kg pro Felgenring. Ben Verfohrens sieht vor, daB in den Bereichen, welche zu 




den Felgenschulteni gefomt werden, ^jj^dstSrke des Zu- bzw. AbfUhren dcr Weikstttcke 
Werkstttckes definiert verringert und die Festigkeil des Wciterfain ist bevorzugt, daB ein^H^ Steuereinheit 
Stahlwerkstoffes gezielt erhSht wiid. Auf diese Weise wird vorgesehen ist, durch welche das Bearbeiten und/oder Zu- 
zur Gewichtsreduktion der Fclge die ^^^tarke verringert, fuhren und/oder AbfUhren der WerkstQcke steuerbar ist Auf 
wobci durch das Einfonnen der Felgenschulteni die Festig- 5 diese Weise lassen sich einzelne ProzeBschritte des Zu- bzw. 
keit des Stahlwerkstoffes aufgnmd der eintretenden Kaltver- Abf lihtens sowie des Bearbeitens der WerkstUcke abhSngig 
festigung erhtiht wild. Kcrdurch Ml sich alsobei hoherBe- voneinander steuem und dadurch besonders sicher kontrol- 
lastbarkeit der Felge deren Masse signifikant redusdercn. liwen. 

Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsgemfifien Hcrbei ist es besonders vorteilhaft, wenn durch die zen- 

fahrens sieht vor, dafi in wenigslens einem Bereich, welcher lO tralc Steuereinheit die Drttckwalzeinheiten, cUe ZufUhio^ 
zu einer Felgenschulter geformt wird, ein Tbilbereich zu ei- gane und die AbfUhrorgane einzeln ansteuerbar, insbeson- 
nem Felgenhump geformt wird. Je nach Anfoiderung an die dere zu- und abschaltbar sind. Hieidurch wird eine beson- 
mechanische Belastbarkeit kann auch hier die WandstSrke ders flexible Steuerung des WerkstUckdurchsatzes und eine 
des Werkstttckes im Ifeilbereich des zu formenden Felgen- KapazitStsanpassung ermdglicht. 
humpes entsprechcnd gewahlt werden. 15 SchlieBlich ist es bevorzugt, daB die DrUckwalzeinheiten, 

Weiterhin baut die erfindungsgemSBc Lfisung der Auf- die Zufiihroigane und/oder Abfiihrorgane als einhcitliche 
gabe auf der gattungsmSBigen Vorrichtung zum Drtickwal- Module ausgebildet sind. Einerseits isl dadurch auf cinfache 
zen dadurch auf. daB zumindest zwei Driickwalzeinheilen Weise eine Anpassung einer Maschine an KundenwOnsche 
vorgesehen sind, die in einer Bearbeitungsstation zusam- mSglich, indem eine entsprechende Anzahl von Modulra 
mengefafit sind, dafi eine gemeinsaine ZufUhreimichtung 20 zusammengesteUt wild. Andererseits kann ein ausgefallenes 
vorgesehen ist, durch welche WerkstUcke zu den zumindest oder zu wartendes Modul einfach und schneli durch ein Er- 
zwei DrUckwalzeinheiten zuflihrbar sind, und daB eine ge- satzmodul ausgewechselt werden, so daB ein Ifingerer Pn>- 
meinsame Abftihreinrichtung vorgesehen ist, durch welche duktionsausfaU vermieden werden kann. SchUeBlich bringt 
WerkstUcke von den zumindest zwei Drflckwalzemhciten die modulare Bauweise auch Kostenvorteile in der Hcrstel- 
abfUhrbarsind. 25 lung dcr Maschine. , , , ^.^ 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Drtickwalzen hat Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Zeichnun- 
den \brteil. daB gleichzeitig mindestens zwei WerkstUcke gen nfihcr erlfiutert; es zeigen in einer stark scheraatisicrten 
nebeneinander bearbeitet werden konnen, wodurch eine be- Darstellung 

senders effektive und damit kostengUnstige Hecstelhing, Fig. 1 einen Qucrschnitt durch die Wand des Rohrele- 
insbesondere von Felgen nach deraerfindungsgc^^en^fer- 30 mentes; 

fahren. moglich ist. Fig. 2 einen Querschnitt durch das m Fig, 1 dargesteUte 

Hierbei ist bevorzugt, daB die DrUckwalzeinheiten in der WcrkslUck nach dem definiertcn \femngcm der Wandstirice 
Bearbeitungsstation mit ihren Hauptspindeb parallel neben- und axialen LSngen des WerkstUckes; 
einander angeordnet sind. Hierdurch lassen sich die \\ferk- Fig. 3 einen Querschnitt durch das in Fig. 2 dargesteUte 
stticke besonders einfach zu den DrUckwalzeinheiten zu- 35 WerkstUck nach dem Einformen des Felgenprofiles; 
bzw. von den DrUckwalzeinheiten abfUhren. Fig. 4 eine Ansicht dcr crfindungsgemSBen Vbmchtung 

Es ist besonders vorteilhaft, wenn die Hauptspindeto der mit einer Darstellung der ZufUhr- und Abfiihreinheiten; 
DrUckwalzeinheiten in einem einheitUchen Abstand zuein- Fig. 5 eine Ansicht dcr erfindungsgemfiBen Vonichtung 
ander angeotdnet sind. Das Zu- und AbfUhren der Wok- mit einer DarsteUung der Driickwalzelemcnte. 
stUcke wird auf diese Weise besonders einfach gestaltet 40 In den Fig. I bis 3 sind Queischnitte des WericstUckcs ent- 
In einer weiteren bevorzugten AusfUhrungsform der er- lang von Querschnittsebenen dargestcUt Die Querschnitts- 
findungsgemaflen Vorrichtung ist voigesehen, daB die Zu- ebenen verlaufen hierbei parallel zur Rotationsachse des 
fUhreinrichtung und/oder AbfUhreinrichtung fur jede Driick- WerkstUckes und schlieBen diese mit ein. Aufgrund dcr Ro- 
walzeinhdt jeweils ein ZufUhrorgan bzw. ein AbfUhrotgan talionssymmetrie des jeweils dargesteliten WerkstUckes um 
umfaBl. ffierdurch ISBt sich crreichen, daB die WerkstUcke 45 dessen Rotationsachse ist bei den in den Fig. 1 bis 3 gezeig- 
parallel zugefUhrt und von den Driickwalzeinheilen aufge- ten Querschnitten ledigUch eine Sciie des Querachniues 
nommen werden kfinnen und/oder parallel von den Driick- durch das WerkstUck entlang der Qucrschnittsebene darge- 
walzeinheiten abgegeben und abgeftthct werden kdnnen. steUt 

Hieidurch wird eine besonders effiziente HersteUung von Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch die Wand des Rohr- 
Felgenerrcicht. 50 clementes, welches eine einheitliche Wandslfiike aufweist 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist von und das WerkstUck 10 bildet 
Vorteil, daB die Zufllhr- und/oder AbfUhrorgane bewegbar In Fig. 2 ist ein Querschnitt durch das in Fig. 1 darge- 
und in einem festen Abstand zueinander angeordnet sind. stellte WerkstUck 10 nach dem definiertcn Verringem der 
Hierbei ist es insbesoiidere vorteilhaft, wenn der einheidi- WandstSrke und axialen LSngen dargesteUL In dem gezeig- 
che Abstand der Hauptspindeln der Driickwalzeinheilen zu- 55 ten Beispiel wurde in einem axialen Mittenbereich 11 des 
einander und der feste Abstand der ZufUhr- und/oder Ab- WerkstUckes 10 die Ausgangswandstfirke belassen. wShrend 
fUhrorgane zueinander gleich sind. Auf diese Weise kOnnen die angrcnzenden Bereiche, welche die Felgenschulteni bil- 
in regelmaBigen Abst^nden zugefuhrte WerkstUcke von den den soUcn, durch Drtickwalzen in ihrcr Wandstarice rcdu- 
ZufUhrorganen aufgenommen und direkt den Hauptspindeb ziert wurden. AuBerdcm wurde im Bereich dcr fireien En(kn 
der Drilckwalzcinheiten zugefUhrt werden. Diescr \forleil 60 14 des WerkstUckes 10 fUr die Felgenhttmer ebenfalls die 
gilt fUr die entsprechenden AbfUhrorgane in analoger Weise. AusgangswandstSrke belassen. Bei dem bereichsweise 
Insgesamt ISBt sich dadurch eine noch bessere Steigerung durchgefiihrten Drtickwalzen wurde neben der Wandstarke 
der Effizienz bei der HersteUung der Felgen erreichen. auch gezielt die Festigkeit und axiale Lange der Zwischen- 

Eine weitere bevorzugte AusfUhrungsform der Erfindung form eingesteUt 
besieht daiin, dafl die ZufUhrdnrichUmg und/oder Abftthr- 65 Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch das in Fig. 2 darge- 
einrichtung fUr jede Driickwalzeinheit einen TVansportkanal stcUte WerkstUck nach dem Einformen eines Felgenprofiles. 
zum Zu- bzw. Ableiten der WerkstUcke aufweist Hierdurch In diesem Beispiel wurde der axiale Mittenbereich 11 
last sich eine besonders kostengUnstige MCgUchkeit zum durch das Einfonnen des Felgenprofiles radial am defsten 



eingezogen, wobei ein Felgenbett 16 rni^P&r WandstSiike 
gebildet wutde. 

DarUber hinaus zeigt das Beispiel in Fig, 3 zwei jcweils 
an den beiden freien Enden 14 geformte Felgenhttm» 17. 
Die beiden Felgenschullem 19 wurden jeweils aus den kalt- 5 
verfestigteo Berelchen mil verringeiter Wandstarke geformt 
und weisen zusStzlich jewdls einen etngeformten Hump 20 
auf. 

Fig, 4 zeigt eine teilweise geschnittene Ansicht einer er- 
findungsgemfiBen Voirichtung mil drci Driickwalzeinheitcn lO 
25, einer gemeinsamen Zluflihreinrichtung 30 und einer ge- 
meinsamen Abfiihreinrichtung 31. Die ZufUhieinrichtung 
30 wdst In diesem Beispiel ftk jede DrQckwalzdnheit 25 je- 
weils ein ZuftthiDcgaD 32 auf, woduich die WerkstUcke 10 
den dnzeben Drflckwalzeinheitea 25 zugefUhrt weiden IS 
k5nnen. 

Die ZufUhrorgane 32 bestehen jeweils aus einem Schlit- 
ten 37, welcher an einem an StUtzsSulen 33 befestigten 
Quextrgger 34 verschiebbar geiagert ist An dem Schlitien 
37 ist ein Greifaim 38 vertikal verstellbar angebiacht. An je- 20 
weib einem freien Ende der Greif arme 38 ist zur Aufiiahme 
yon Werkstticken 10 eine Klemmgreifeinrichtung 39 ange- 
bracht. Die Schlitten 37 haben jeweils gleichen Absland zu- 
einander und sind starr miteinander verbundra. 

Dcs weitercn ist in Fig, 4 eine ZufUhrstation 36 darge- 25 
stellt, an welcher die zuzufUhrenden WerkstUcke 10 fUr die 
Aufhahme durch die Zuftthrorgane bereitgestellt werden. 
Die ZufQhrstation 36 kann beispielswdse als Fdrderband 
mit entspiechenden Befestigungselementen 40 zum Auf* 
nehmen der WerkstUcke 10 bei deren Bereitstellung ausge* 30 
bildet sein. Prinzipiell ist abcr auch ein Einsatz einer mobi- 
len Aufhahme- undTransporteinheit, wie z. B, eine entspre- 
chend gestaltete Palette mit Befestigungselementen 40, 
mdglich. Der Abstand der auf der ZufUhrstation 36 herange- 
fUhrten WerkstUcke 10 ist hieibei votzugsweise gleich dem 35 
Abstand der Klemmgreifeiarichtungen 39 zueinander. 

Die Abfiihreinrichtung 31 wcist fUr jede Drfickwalzein- 
beit jeweils einen Transportkanal 35 zum Abfiihren bearbei- 
tetcr WerkstUcke 10 von der jeweiligen DrUckwalzeinhdt 
25 auf. Die TransportkanSle 35 kdnnra hierbei entweder ei- 40 
nen kreisrunden oder rcchteckigen Querschnitt aufweisen. 

In dem dargesteUten Ausfilhrungsbeispiel habeo sowohl 
die DrUckwalzeinheiten 25 als auch die Klemmgreifeiniich- 
tungen 39, <Ue ZufUhrorgane 32, sowie die IVansportkanaie 
35 jeweils einen einheitlichen Abstand zueinander. 45 

Fig. 5 zeigt eine Schnittansicbt der eriindungsgemMOen 
Vorrichtung mit Einzelbeiten zum Aufbau der DrUckwalz- 
einheiten 25, wobd Elemente der ZufUh^ 30 und AbfUhr- 
einrichtung 31 nicht daigestellt sind. In diesem AusfUh- 
rungsbeispiel werden die einzelnen WerkstUcke 10 durch so 
vertikales Zustellen von jeweils zwei DrUckwalzroUen 26 
bcarbeitet Je nach Verf ahrensschritt wird hierbei die Wand- 
st^e des WeikstUckes 10 in besdmmten Teilbereichen ver- 
ringert und das WerkstUck 10 axial gelSngt oder duich Zu- 
stellen einer entsprechenden ProfikoUe das WerkstUck 10 ss 
radial eingezogen und ein Felgenprofil gefoimt. 

PatentansprOche 

1. Verfahren zum Herstellen von Fahrzeugrfidem mit 60 
einer Felge aus einem Stahlwerkstoff, bei welchem 

- als WerkstUck (10) ein Rohrclemcnt mit ein- 
heitlicher Wandstarke in eine DrUckwalzmaschine 
eingespannt wild und 

- mindestens eine Profilrolle radial zugestellt 6S 
wird, durch welche das WerkstUck (10) radial ein- 
gezogen und ein Felgenprofil dngeformt wird, 
dadurch gekennzeichnet. 
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- daB vor dem Enformen| 
WerkstUck (10) auf emem 7 
eingespannt wird, dessen Durchmesser dem In- 
nendurchmesser des Rohrelementes entspricht, 

- daB duichradiales und axiales Zustellen minde- 
stens einer DrUckwalzroUe (26) die Wandstarke 
des WericstUckes (10) in besdmmten Teilberei- 
chen definiert verringeit und das WerkstUck (10) 
axial gel^gt wird, wobei Beceiche unterschiedli- 
cber Wandst^en erzeugt werden, und 

~ daB anschlieBend das Felgenprofil der Felge 
eingeformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Veningerung der Wandstarke des Werk- 
stOckes (10) durch GegenlaufdrUckwalzen eingeformt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest in einem axialen Mittenbe- 
reich (11) des WerkstUckes (10) eine WandstMe ein- 
gestellt wird, die grOfier ist als <^e angrenzenden Berei- 
che. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daS der axiale Mittenbereich (10) beim Einformen 
des Felgenprofils radial am defsten eingezogen wird 
und dabei ein Felgenbett (16) mit groBer Wandstarke 
gebildet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafi nach dem radialen Einziehen an dem Felgen- 
bett (16) eine Radscheibe angeschweifit wird. 

6. Verfahren nach dnem der Ansprtiche 1 bis 5, da- 
durch gek^mzdchnet, daB in jeweils einem Bereich 
der beiden Men Enden (14) des WerkstUckes (10) dne 
WandstMrke eingesteUt wird, die grdBer ist als die an- 
grenzender WerkstUckberdche. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Bereich der beiden freien Enden jeweils zu 
dnem Feigenhom (17) geformt wird. 

8. Verfohraa nach einem der AhsprUche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB in den Berelchen, welche zu 
den Felgenschultem ^9) geformt werden, die Wand- 
stSrke des WerkstUckes (10) definiert verringert und die 
Fesdgkdt des Stahlwerkstoffes gezieit erhdht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dafi in wenigstens dnem Bereich, welcher zu einer 
Felgenschulter (19) geformt wird, ein Teilberdch zu ei- 
nem Felgenhump (20) geformt wird. 

10. \brrichtung zum DrUckwalzen, insbesondete von 
Rohrelementen zur Herstellung von Fdgen nach einem 
der vorangehenden AnsprUche, mit einer DrUckwalz- 
einheit (25), dadurch gekennzdchnet, 

- dafi zumindest zwei DrUckwalzeinheiten (25) 
vorgesehen sind, die in dner Bearbdtungsstation 
(27) zusammengefafit sind, 

' dafi dne gemeinsame ZufUhreinrichtung (30) 
voi]gesehen ist, durch wdche WerkstUcke (10) an 
die zumindest zwei DrUckwakeeinheiten (25) zu- 
fUhrbar sind, und 

- dafi eine gemeinsame AbfUhreinrichtung (31) 
vorgesehen ist, durch welche WerkstUcke (10) von 
den zumindest zwei DrUckwalzeinheiten (25) ab- 
fUhrbar sind 

11. Vonichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die DrUckwalzeinheiten (25) in der Bear- 
beitungsstadon (27) nut ihren Hauptspindeln parallel 
nebenelnander angeordnet sind. 

12. M)nichtung nach einem der AnsprUche 10 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hauptspindeln der 
DrUckwalzeinheiten (25) in einem einheitlichen Ab- 
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stand zueinander angeordnet sind^jPF 

13. Vanrichtung nach einem der Ansprtiche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Zuftlhrdnrichtung 
(30) und/oder Abmhieinrichtuhg (31) fUr jede Drack- 
waizeinheit (25) jeweils ein ZuftUuoigaD bzw. ein Ab- 5 
fUhiotgan umfaiSt 

14. VoiTicbtung nach Anspruch 13, dadurch gekran- 
zeichnet, dafi die ZufUhi^ und/oder AbfUhroigane be- 
wegbar und in einem festen Abstand zudnander ange- 
ordnet sind. 10 
13. Vonichtung nach Anspruch 12 und 14, dadurch 
gekennzeichnet, daS der dnheidiche Abstand der 
Hauptspindeln der Drtickwaizeinheiten (25) zueinan- 
der und der feste Abstand der Zufiih^ und/oder Ab- 
ftUuocgane zudnander glekh sind. is 

16. >^rrichtung nach einem der Aospriiche 10 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die ZufUhreinrichtung 
(30) und/oder AbfUhreinrichtung (31) fik jede Driick- 
walzeinheit einen IVansportkanal (35) zum Zu- bzw. 
Ableiten der WerkstUcke aufweist. 20 

17. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dafi eine zentrale Steuerdn- 
beit voigesehen ist, durdi wdche das Bearbdtea und/ 
Oder ZufQhren und/oder AbfUhien der WerkstUcke (10) 
steuerbar ist 25 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi durch die zentrale Steuereinheit die 
DrOckwalzdnheiten (25), die ZufUhrorgane und die 
AbfQhroigane einzdn ansteuerbar sind, insbesondere 
zu- und abschaltbar sind. 30 

19. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 10 bis 18, 
dadurch gekennzdchnet, dafi die DrQckwalzeinhdten 
(25), die ZufUhroigane und/oder AbfUhrorgane jewdls 
als einhddiche Module ausgebildet sind. 
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